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Abstract of EP0200997 

1 . A welding connection of two thin metal sheets 
(1 , 2), one metal sheet (2) of which forms a 
visually smooth outer surface, wherein this metal 
sheet (2) is flanged in its marginal region, 
characterised in that the metal sheet (2) forming 
the outer surface is flanged through 180 degrees 
onto its rear surface, that the metal sheet (1) 
forming the inner surface is placed onto the 
flanged edge (3) and the connection between this 
metal sheet (1) and the flanged edge (3) takes 
place by means of a laser beam from the side 
facing away from the outer surfaces. 
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@ Verbindungsstelle zweler DUnnbleche. 

© Vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Verbin- 
den eines AuBenblechs mit einem Innenbiech, wobei zumin- 
dest das AuBenblech eine optisch glatte Oberflache bllden 
muB. Hierzu wird das AuBenblech um 180° gebSrdelt In seinem 
Randbereich. Das Innenbiech wird evtl. ebenfalls lm Randbe- 
relch gebdrdelt und dann mit seinem Randbereich auf den um- 
gebdrdelten Rand des AuBenblechs gelegt und dann mit Hilfe 
energiearmer SchweiBverfahren, z.B. LaserstrahlschweiBen, 
verbunden, und zwar derart, daB die SchweiBlinse nicht mehr 
bis in den umgebfirdelten Rand des AuBenblechs eindringt. 
Diese Verbindungsart hat den Vorteil, daB der bisher notwen- 
dige Faizvorgang bei geklebten Turen entfallen und die Bdrdei 
bereits beim Pressen der AuBenhaut- bzw. Innenhautkontur 
hergestellt werden kann (Fig. 3). 
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Verbindungss te I I e zweier Dunnbleche 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Verbindungsstel le 
zweier Dunnbleche der im Oberbegriff des ersten An- 
5 spruchs genannten Art. 

Eine derartige Verbindungsste I I e ist aus der alteren 
Patentanmeldung P 34 3T 438 bekannt. Die dort vorgeschia- 
genen MaBnahmen haben sich als sinnvoll erwiesen. Ihr 
Nachteil ist jedoch, daB beide Bleche vor dem Verschwei- 
10 Ben erst gemeinsam in einer Presse uber die Falzverbin- 
dung verbunden werden mussen. Dies ist zeit- und arbeits- 
aufwandig und kann erst dann durchgefuhrt werden, wenn 
die beiden Bleche fertig bearbeitet sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die gattungs- 
15 gemaBt Verbindungsstel I e dahingehend zu verbessern, daB 
der Falzvorgang nicht mehr erforderlich ist, aber die 
Festigkeit darunter nicht leidet. 

Diese Aufgabe wird er f i ndungsgemaB durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des ersten Anspruchs gelost. Diese 

20 Losung geht von dem Gedanken aus, daB durch das Umbor- 
deln des AuBenbleches der Verzug, der trotz verzugsarmer 
SchweiBverfahren auftritt, sich nicht negativ auf die 
sichtbare AuBenfiache auswirkt. Daneben kann die Borde- 
lung direkt beim Formen der AuBenb I echkon tur hergestellt 

25 werden, so daB der letztendlich bisher notwendige 



2 



0200997 



Falzvorgang der fertig bearbeiteten Bleche entfallen 
kann. 

Die 'Wei terbi i dung nach Anspruch 2 und 3 beschreibt 
sinnvoMe und einfach herzuste II ende Anordnungen der 
Schwe I Bnahte. 

Bei der Wei terbi Idung nach Anspruch 4 wird durch das 
Umbordei auch des Innenblechs verhindert, daB sich dort 
der Verzug durch den Schwe i Bvorgang bemerkbar macht. 
Daruber hinaus ist bei dieser Art der SchweiBnaht und 
der Ausbildung der Bleche eine Vers lege lung von Kanten 
aus Korros ionsschutzgrunden nicht erforder I ich. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von bevorzugten 
Beispielen dargestellt. 

Es s te I I en dar : 

Fig. 1 bis 3 mittels Laserstrahl hergestellte Verbin- 
dungen zwischen zwei Dunnblechen, 

In alien drei Beispielen wird ein Innenblech 1 mit einem 
AuBenblech 2 zu einer Kra f t fahrzeugtur verbunden. Hierzu 
wird das AuBenblech in seinem Randbereich urn 180° 
gebordelt, und zwar derart, daB der umgebordelte Rand 3 
auf die Innenseite des AuBenblechs bei fertiger Tur zu 
I iegen kommt. 

In Fig, 1 und 2 wird nun das Innenblech auf diesen 
umgebordel ten Rand 3 gelegt und entweder stlrnseitig mit 
Hilfe einer Kehlnaht mit dem umgeborde I ten Rand (Fig. 1) 
oder mit Hilfe einer Liniennaht mit dem umgeborde I ten 
Rand verbunden (Fig. 2). Im I etztgenannten Belsplel 
steht die freie Stirnflache des Innenblechs ungeschutzt 
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hervor und wird s innvo I I erwe i se versiegelt, um sicherzu- 
stellen, daB absoiuter Korros i onsschut z erreicht wird. 

Die Ausbi Idling nach Fig. 3 untersche idet sich von den 
bisherigen Aus f uhrungs f ormen dadurch, daB auch das 
5 Innenblech 1 im Randbereich 4 um 180° gebdrdelt ist. Zum 
Verbinden der beiden Bleche werden die beiden umgebordel- 
ten Rander 3,4 aufeinander gelegt und dann in den 
Zwickei 5 mit Hilfe einer Kehlnaht verbunden. Diese 
Ausfuhrung hat den Vorteil, daB keine Blechkanten 

10 hervorstehen, die versiegelt werden mussen. Daruber 

hinaus weist diese Aus f uhrungs form den Vorteil auf, daB 
die SchweiBnaht an den umgeborde I ten Randbere ichen 
angreift, so daB aufgrund der Bordelung der sich ein- 
stellende minimale Verzug nicht auf die sichtbaren 

15 AuBenseiten sich auswirken konnen, Dadurch entstehen wie 
bei einer K I ebverb indung optisch glatte Oberflachen be i 
beiden Blechen. 
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Patentanspruche 

1. Verb i ndungss te 1 ie zweier Dunnbleche, von denen em 
Blech eine optisch glatte AuBenflache bildet, 

be i spiel sweise Innen- und AuBenblech fur Turen, 
Klappen bei Kraf tfahrzeugen, durch energiearme 
SchweiBverfahren, insbesondere Laserstrahi, wobei 
das die AuBenflache bildende Blech urn 180° auf 
seine ruckwartige Flache gebordelt und SchweiBung 
von der der AuBenflache abgewandten Seite erfoigt, 
dadurch gekennze i chnet , daB das die Innenflache 
bildende Blech (1) auf den umgeborde \ ten Rand (3) 
gelegt ist und die Verbindung zwischen diesem Blech 
(1) und dem gebordelten Rand (3) erfoigt, 

2. Verbindungsstei Ie nach Anspruch 1, 

dadurch gekennze ichnet , daB die Verbindung als 
Paral I e I s toBverbindung ausgefuhrt. 

3. Verbindungsstei I e nach Anspruch 1, 

dadurch gekennze i chnet , daB eine Liniennaht vorge- 
sehen ist. 
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Verbindungss te I I e nach Anspruch 1, 
dadurch gekennze i chne t , daB das die Innenflache 
bildende Biech (1) ebenfalls urn 180° gebordelt ist, 
daB die beiden gebordelten Rander (3,4) aufeinander 
liegen und daB die SchweiBnaht in den zwischen den 
beiden gebordelten Randern (3,4) gebi Ideten Zwickel 
(5) angeordnet ist. 
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Fig - 1 
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